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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein 
Verfahren zum Konturschneiden einer Materialbahn 
und ein mit diesem Verfahren bzw. dieser Vorrichtung 
hergestelltes Produkt. 

[0002] Derartige Vorrichtungen bzw. Verfahren sind 
aus der EP-A-0,396,050, aus der EP-A-0,768,073 und 
der US-A-5, 034,007 bekannt. Auch die US-A-5,695,846 
beschreibt ein Verfahren zur Hersteilung von Sand-Uhr- 
glas-formigen Absorptionskorpern. 
[0003] Bekannte Schneideinrichtungen weisen fol- 
gende Nachteile auf: 

a) Bei groBen Arbeitsbreiten mussen groBe und 
schwere Schneidwalzen eingesetzt werden. Diese 
sind uberproportional teuer. 

b) Bei Abstumpfung des Schneidwerkzeuges oder 
Beschadigung eines Schneideteils, muss immer die 
ganze Schneidwalze ausgetauscht werden. 

c) Die bewegten Masssen sind groB und erfordern 
eine entsprechende Energie beim Beschleunigen 
und bei Verzogerung. 

d) Die Schnittkraft (Anpressdruck) kann nur fur das 
gesamte Schneidwerkzeug eingestellt werden. 

[0004] Diese Nachteile werden durch die erfindungs- 
gemaBe Vorrichtung gelost. 

[0005] Nachfolgend wird die Funktion einer ersten 
Ausfiihrungsform der erfindungsgemaBen Vorrichtung 
beschrieben. 

[0006] Eine breite Warenbahn wird der Vorrichtung 
zugefuhrt und von Zugwalzen ubernommen. Anschlie- 
Bend durch mehrere Langsschneidemesser in einzelne, 
schmale Bahnen getrennt und durch weitere Zugwalzen 
transportiert. Die Bahnen werden getrennt und auf zwei 
oder mehr verschiedene Ebenen getrennt, dort wieder 
von Zugwalzen ubernommen und mittels einer Schneid- 
gegenwalze und einer nachgelagerten Zugwalze. 
[0007] Alle Zugwalzen sind schwenkbar. Der Kontur- 
schnitt wird von einzelnenen Schneidwalzen, z.B. ei- 
nem rotativen Schneidwerkzeug gegen die Schneidge- 
genwalze angebracht. Die Kontur wie auch die Schnitt/ 
Steg-Teilung kann beliebig sein. Das rotative Schneid- 
werkzeug wie auch die Langsschneidwerkzeuge sind 
seitlich einstellbar und daher fur verschiedene Breiten 
einsetzbar. 

[0008] Diese Vorrichtung weist folgende Vorteile auf: 

Breite Warenbahnen konnen getrennt werden und 
auf beliebig vielen Ebenen verarbeitet werden 

Die Anzahl der Warenbahnen kann beliebig sein. 

Die rotativen Schneidwerkzeug e sind einfach und 
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gegenubergroBen Walzen klein und kostengunstig. 

Die rotativen Schneidwerkzeuge sind seitlich ein- 
stellbar. 

5 

Die rotativen Schneidwerkzeuge sind leicht demon- 
tierbar und konnen gegen Werkzeuge mit anderer 
Kontur ausgetauscht werden. 

10 - Jedes rotative Schneidwerkzeug ist einzeln bezug- 
lich des Schneiddrucks (Kraft) einstellbar. 

Jedes rotative Schneidwerkezug ist einzeln bezug- 
lich des Schneiddrucks (Kraft) einstellbar. 

Die Schneidkontur kann umlaufend, aber auch un- 
terbrochen sein. 

[0009] Nachfolgend wird die Funktion einer zweiten 
Ausfuhrungsform der erfindungsgemaBen Vorrichtung 
beschrieben. 

[0010] Eine breite Warenbahn wird der Vorrichtung 
zugefuhrt und von Zugwalzen ubernommen. 
[0011] Die Warenbahn wird durch mehrere Langs- 
schneidenmesser in einzelne, schmale Bahnen ge- 
trennt. 

[0012] Die Langsschneidefunktion kann aber auch 
Bestandteil der nachfolgenden Ultra-Schall Schneide- 
einrichtung sein. 

[0013] Weiter wird die Materialbahn von einem zug- 
walzenpaar ubernommen und transportiert. 
[0014] Dann kann die Warenbahn jetzt auf zwei ver- 
schiedene Ebenen verteilt werden. 
[0015] Mit dem rotativen Schneidwerkzeug und der 
UltraschallEinrichtung konnen nun beliebige Konturen 
in die Vliesbahn als Schnitte eingebracht werden und 
das Material wird anschlieBend abgefuhrt. 
[001 6] Diese Vorrichtung weist folgende Vorteile auf: 

Breite Warenbahnen konnen getrennt werden und 
auf beliebig vielen Ebenen verarbeitet werden. 
Die Anzahl der Warenbahnen kann beliebig sein. 
Mit den Ultra-Schall-Einrichtungen kann durch Ver- 
anderung der Amplitude an der Sonotrode der 
Schneidhub eingestellt werden und so der Ver- 
schleiB kompensiert werden. 
Der Abstand zwischen Sonotrode und Werkzeug ist 
einstellbar und kann nachgeregelt werden, indem 
die Aufnahme der Ultraschalleinrichtung gegen- 
uber der rotativen Schneidwalze verandert wird. 

[0017] Mit dieser Vorrichtung werden folgende Nach- 
teile von bekannten Schneideinrichtungen fur breite 
Warenbahnen vermieden: 

a) Bei Abstumpfung der Schneidwerkzeuge konnen 
diese nur bedingt zum Gegenwerkzeug verstellt 
werden und verlieren so ihre Schneidfahigkeit. 
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b) Bei Schneideinrichtungen mit Schneidwalze und 
Gegenschneidwaize sind die bewegten Massen 
groB und erfordern einen entsprechenden Energie- 
aufwand beim Beschleunigen und Verzogern. 

c) Die Schnittkraft kann nur bedingt oder gar nicht 
eingestellt werden. 

[0018] Die Figur 1 zeigt ein mit der erfindungsgema- 
(3en Vorrichtung und/oder dem erfindungsgemaBen 
Verfahren hergestelltes Produkt, z.B. eine Windel 1. 
Diese Windel 1 weist einen mittieren Bereich 2 und zwei 
Seitenteile 3 und 4 auf, in denen die Beinausschnitte 5 
vorgesehen sind. Die Seitenteile 3 und 4 sind in einem 
Bereich 6 mit dem mittieren Bereich 2 verbunden, z.B. 
verklebt Oder verschweiBt. 

[0019] Die Figur 2 zeigt ein Endprodukt 7 mit einer 
Breite B und beliebiger Materialdicke. Mit 8 ist ein Kon- 
turschnittangedeutet, dessen Verlauf beliebigsein kann 
und der eine bliebige Anzahl von Haltestegen (nicht na- 
her dargestellt) aufweisen kann. Die GroGe der Halte- 
stege ist ebenfalls frei wan I bar. 
[0020] Die Figur 3 zeigt das Ausgangsmaterial 9, aus 
welchem mehrere Endprodukte herstellbar sind. Das 
Ausgangsmaterial 9 besitzt eine x-fach Breite und wird 
uber Schnitte 10 in die entsprechende Anzahl Endpro- 
dukte aufgeteilt. 

[0021] Die Figuren 4 und 5 zeigen zwei Ausfuhrungs- 
beispiele der erfindungsgemaGen Vorrichtung. 

Bezugszeichenliste 

[0022] 



1. 


Windel 


2. 


mittlerer Bereich 


3. 


Seitenteil 


4. 


Seitenteil 


5. 


Beinausschnitt 


6. 


Befestigungsbereich 


7. 


Streifen, Endprodukt 


8. 


Konturschnitt 


9. 


Ausgangsmaterial, Materia I bah n 


10. 


Schnittlinien 


11. 


Vliesbahn (mehrfache Breite von 19.) 


12. 


Einzugswellenpaar 


13. 


Langsschneidewerkzeuge 


14. 


ZugwelienpaarzumTrennenderMaterialstreifen 


15. 


Umlenkrollen 


16. 


Zugwellen, beweglich zum Andrucken an 1 8. und 




zum Transport der einzelnen Vliesbahnen 


17. 


Rotatives Schneidwerkzeug, anschwenkbar an 




18., angetrieben oder freilaufend 


18. 


Angetriebener Gegenschneidzylinder 


19. 


Einzelne Warenbahnen, deren ... Breite 11. ent- 




spricht, mit Konturschnitt 


20. 


Auszugsrollen ausgefuhrt wie 16. 


21. 


Vliesbahn 



22. Einzugswellenpaar 

23. Langsschneidewerkzeuge 

24. Zugwellenpaar, zum Trennen der Materialstrei- 
fen 

5 25. Umlenkrollen 

26. Zugwellen, beweglich zum Andriicken an 28. und 
zum Transport der einzelnen Vliesbahnen 

27. Ultra-Schallwerkzeug bestehend aus Vorschu- 
beinheit, Konverter, Transformation, Sonotrode, 

10 Halter, Sensor und externem Generator und Re- 

geleinheit 

28. Rotatives Schneidwerkzeug, mit beliebiger 
Schneidenkontur, evtl. auch Schnitt/Stegteilung 

. 29. Auszugswelle anlich 26. 
15 30. Einzelne Warenbahnen 



Patentanspriiche 

20 1. Vorrichtung zum Konturschneiden einer Material- 
bahn mit 

einer Einrichtung zum Aufteilen der Material- 
bahn in Langsstreifen; 
25 - einer Einrichtung zum Einbringen der Langs- 
streifen in verschiedene Ebenen; und 
einer Einrichtung zum Einbringen eines Kontur- 
schnitts in die Langsstreifen in jeder Ebene. 

30 2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Einrichtung zum Einbringen des 
Konturschnittes eine Schneidwalze mit Gegen- 
druckzylinder oder eine Ultraschall-Schneideinrich- 
tung aufweist. 

35 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Einrichtung zum Einbringen des 
Konturschnittes bezuglich des Schneiddruckes 
und/oder seitlich bezuglich des Langsstreifens ein- 

40 stellbar ist. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Einrichtung zum Einbringen des 
Konturschnittes an die Breite des Langsstreifens 

45 angepasst ist. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Einrichtung zum Einbringen des 
Konturschnittes schmaler ist, als das Langs- 

50 schneidwerkzeug. 

6. Verfahren zum Konturschneiden einer Material- 
bahn, bei dem die Materialbahn in Langsstreifen 
aufgeteilt wird, die Langsstreifen in verschiedene 

55 Ebenen verbracht werden und die Langsstreifen in 
den verschiedenen Ebenen mit einem Kontur- 
schnitt versehen werden. 
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7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Einrichtung zum Einbringen des 
Konturschnittes beziiglich des Langsstreifens ein- 
gestellt wird. 



2. Appareil selon la revendication 1 , caracterise en 
ce que le dispositif pour disposer la decoupe de 
contour comporte un rouleau de coupe dote d'un 
cylindre antagoniste, ou bien un dispositif de coupe 
a ultrasons. 



Claims 

1 . Device for contour cutting a web of material with 

a device for dividing the web of material into 
longitudinal strips; 

a device for introducing the longitudinal strips 
into various planes; and 
a device for introducing a contour cut into the 
longitudinal strips in each plane. 

2. Device according to claim 1 , characterised in that 
the device for introducing the contour cut has a cut- 
ting roller with counter-pressure cylinder or an ul- 
trasonic cutting device. 

3. Device according to claim 1 , characterised in that 
the device for introducing the contour cut can be ad- 
justed with respect to the cutting pressure and/or 
laterally with respect to the longitudinal strip. 

4. Device according to claim 1 , characterised in that 

the device for introducing the contour cut is adapted 
to the width of the longitudinal strip. 

5. Device according to claim 1 , characterised in that 
the device for introducing the contour cut is narrow- 
er than the longitudinal cutting tool. 

6. Process for contour cutting a web of material in 
which the web of material is divided into longitudinal 
strips, the longitudinal strips are moved into various 
planes and the longitudinal strips in the various 
planes are provided with a contour cut. 



3. Appareil selon la revendication 1 , caracterise en 
ce que le dispositif pour disposer la decoupe de 
contour est reglable suivant la pression de coupe 

10 et/ou lateralement par rapport au ruban allonge. 

4. Appareil selon la revendication 1 , caracterise en 
ce que le dispositif pour disposer la decoupe de 
profil est adaptee a largeur du ruban allonge. 

15 

5. Appareil selon la revendication 1 , caracterise en 
ce que le dispositif pour disposer la decoupe de 
profil est plus petit que Poutil de coupe longitudinal. 

20 6. Procede pour effectuer une decoupe de profil dans 
une bande de matiere, dans lequel la bande de ma- 
tiere est partagee en rubans allonges, les rubans 
allonges sont disposes dans differents plans, et les 
rubans allonges dans les differents plans sont pour- 

25 vus d'une decoupe de profil. 

7. Procede selon la revendication 6, caracterise en 
ce que le dispositif pour disposer la decoupe de 
profil est regie par rapport au ruban allonge. 

30 
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Process according to claim 6, characterised in 
that the device for introducing the contour cut is ad- 
justed with respect to the longitudinal strip. 

45 



Revendications 



1 . Appareil pour realiser une decoupe de contour dans 
une bande de matiere, comportant so 

un dispositif pour partager la bande de matiere 
en rubans allonges; 

un dispositif pour disposer les rubans allonges 
dans differents plans ; et 55 
un dispositif pour disposer dans chaque plan 
une decoupe de contour effectuee dans les ru- 
bans allonges. 
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